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Для нахождения минимума потенциала представляется как функция 
состава рассматриваемой системы, а затем ищется экстремум такой функции 
при условии, что для системы в целом выполняется закон сохранения массы (то 
есть общее количество каждого химического элемента в системе остается 
неизменным) и, кроме того, справедливо уравнение состояния для газовой 
фазы: 
Таким образом, задача сводится к нахождению условного экстремума 
функции, который находился с помощью метода неопределенных множителей 
Лагранжа. 
В качестве входных данных в программе используется состав системы 
при нормальных условиях а также температурные 
зависимости термодинамических потенциалов всех входящих в систему 
веществ. Результаты расчета выводятся как равновесный состав системы при 
в газовой фазе не происходит связывание водорода в нерастворимый в жидком 
металле и создаются благоприятные условия для насыщения сварочной 
ванны водородом с последующей ее дегазацией. Схемы возможных 
вариантов процесса дегазации сварочной ванны при наплавке алюминиевых 
сплавов порошковой лентой представлены на рис.2. 
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Коалесцешдия пузырьков в сварочной ванне приводит к дискретному их 
увеличению в объеме и скачкообразному повышению скорости всплывания 
крупных пузырьков. После завершения первой стадии дегазации в сварочной 
ванне возможно наличие мелких пузырьков, которые вследствие 
продолжающегося процесса их объединения между собой, по истечению 
некоторого времени, создадут в ванне крупные пузырьки. Быстрое всплывание 
крупньїх пузырьков обозначит новую стадию дегазации сварочной ванны. 
Если вторая стадия процесса дегазации не успевает завершиться к 
моменту кристаллизации сварочной ванны то в наплавленном металле 
фиксируются поры (рис.2, а). Для полного завершения дегазации ванны 
необходимо либо увеличить время существования ванны (рис.2, б), либо 
интенсифицировать процесс дегазации путем искусственного увеличения 
радиуса пузырьков за счет введения реагентов (рис.2, в). При наплавке на 
жестких режимах, характеризующихся большой скоростью сварки, за короткое 
время существования ванны пузырьки не только не успевают всплыть на 
поверхность, но и не получают развития в объеме. В металле швов в таких 
случаях фиксируются мелкие поры, равномерно распределенные по сечению 
наплавки (рис.2, г). В данном случае стадия пассивной дегазации закончилась, 
а стадия активной дегазации только началась. Таковы особенности дегазации 
сварочной ванны при наплавке алюминиевых сплавов порошковой 
проволокой. 
